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(5) (together with the other foam particles (3)). (See Fig. 1). 
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adhesion between base and foam, which can be made from different base 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen FormkOrper aus 
Verbundmaterial, das mindestens aus Trager material 
und Partikelschaum aus Polymeren besteht, und ein 5 
Verfahren zur Herstellung eines solchen FormkOrpers. 
[0002] Verbundmaterialien aus Polymeren sind an 
sich bekannt und werden fur die unterschiecflichsten 
Zwecke eingesetzt Ene bevorzugte Anwendung ist das 
Verbinden von leichten Schaumstoff-Formteilen mit 10 
einer harteren und damit mechanisch hOher belastba- 
ren Deckschicht. Im Verpackungsbereich kann durch so 
gestattete Mehrwegverpackungen die aufwendige Ent- 
sorgung von Schaumstoff-Einvvegverpackungen wei- 
testgehend vermieden werden. is 
[0003] Aus der DE-AS 2622777 B 2 ist ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Herstellen 
von Schichtmaterial mit Schaumstoffteilchen bekannt 
Eine betiebige Tragerbahn, die auch aus einer Kunst- 
stoffolie bestehen kann, wird zunachst an ihrer Oberfia- 20 
che bis zur Webfahigkeit erhitzt und anschlieBend 
werden Schaumstoffeilchen aufgebracht und ange- 
druckt. Hierzu werden Schaumstoffteilchen verwendet 
die wahrend des Verbindungsprozesses praktisch nicht 
mehr nachschaumen. Urn Schichtmaterial mit einer gr6- 25 
Beren Dicke herzustellen. werden mehrere Schichten 
aus Schaumstoffteilchen nacheinander durch Erhitzen 
der Oberflache der jeweils letzten Schicht miteinander 
verbunden. Durch Entfernen der nicht verWebten 
Schaumstoffteilchen wird sichergestellt, daB .auch bei 30 
einem nochmaiigen Auftrag von Schaumstoffteilchen 
schichtweise samtliche in der Schicht verblefcenden 
Schaumstoffteilchen verbunden sind. Mit diesem Ver- 
fahren kann nur bahnenfOrmiges Material hergesteltt 
werden. FormkOrper sind mit diesem Verfahren wegen 35 
des schichtweisen Aufbringens der Schaumstoffteil- 
chen nicht herstellbar. 

[0004] In der US 3.285.795 wird ebenfalls ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines bahnen- 
fOrmigen Materials beschrieben. bei dem die 40 
Kunststoffpartikel auf eine beheizte Walze Oder auf eine 
Tragerfolie aufgestreut werden. Im letzten Fall entsteht 
ein zweilagiges Material, wobei die Schaumpartikel 
lediglich eine Monotage bilden. Aufgrund der unter- 
schiedlichen Ausdehnungskoeffizienten beider Schich- 45 
ten kOiwen aus diesem bahnenformigen Material 
beispielsweise HohikOrper hergestellt werden. 
[0005] Zur Herstellung von Formkflrpern aus Ver- 
bundmaterial sind dagegen. wie beispielsweise aus DE- 
A-3 842 846. Verfahren bekannt bei denen das Trager- so 
material (Folie) in das Schaumwerkzeug der Schaum- 
vorrichtung eingelegt wird. Die Folie wird dann 
entweder hinterschaumt Oder cfie Folie wird an der 
AuBenseite des in einem separaten Arbeitsgang gefer- 
tigten Schaurn-Formkfirpers angesintert ss 
[0006] So bescheibt die AT 235563 die Herstellung 
von FbrmkSrpern aus schaumfahigem Kunststoff, bei 
der Teilchen aus expandierbarem Polystyroi (EPS) in 



eine Form gefullt werden, und eine Platte aus thermo- 
plastischem Material aufgelegt wird. Durch Warmezu- 
fuhr wird die Platte zunachst erweicht und durch 
Einwirkung eines mechanisch en Drucks und weiterer 
Warmeeinwirkung verbinden sich die EPS-Teilchen 
sowohl untereinander als auch mit der Platte. 
[0007] Aus der EP 0231 727 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung eines FormkOrpers bekannt, bei dem in einer 
Form zunachst der SchaumkCrper hergestellt wird, die- 
ser aus der Form entnorrtmen, und nach dem Bnlegen 
einer Kunststoffblie in dieselbe Form die Folie mit dem 
vorgefertigten SchaumkOrper verbunden wird. 
[0008] Eine andere bekannte MOglichkeit besteht 
darin, durch Vfekuumformen eine Verformung der Folie 
im Werkzeug durchzufQhren und dann die Folie mit dem 
Partikelschaum zu verbinden. 
[0009] Bet den nach den genannten Verfahren herge- 
steilten FormkOrpem ist es allerdings nachteiiig, da8 
das Tragermaterial nur ungenOgend am Partikelschaum 
haftet Hierdurch werden die StabilHat und die Hahbar- 
keit des Endproduktes stark beeintrachtigt 
[0010] Es wurde versucht, diese Haftungsprobleme 
durch Verwendung von gletchartigen oder identischen 
Polymermaterialien in den Griff zu bekommen. z.B. 
durch Verwendung von EPS als Partikelschaum und 
Polystyroi als Tragermaterial. Eine solche Materialvor- 
gabe engt den Anwendungsbereich jedoch entschei- 
dend ein. Stellt man an das Verbundmaterial 
beispielsweise die Forderung. daB es bei Temperaturen 
zwischen 120 und 130 Grad Celcius dampfsterilisierbar 
sein soil, so scheidet Polystyroi als Tragermaterial aus. 
[0011] Im Kfz-Bereich kennt man MOglichkeKen, 
durch Bnlegen von z.B. modHizierten Polypropylen- 
Weichfolten mit Oder ohne vomer gegen diese Folien 
flammkaschierten EVA-modifizierten PP- oder PE- 
Extrusionsschdumen Partikelschaumverbundfertigteite 
zu erhalten. Wesentliche Nachteile bestehen in der 
geringen Warmformbestandigkeit dieser Produkte und 
in der mangelnden Verbundhaftung. Hinzu kommt noch, 
daB Folien, die mit einer Narbung bzw. Pragung ausge- 
rustet sind, bei der Formgebung im Tiefziehautomaten 
ihre Pragekontur ganz oder teilweise verlieren, was zu 
optischen Mangeln fuhrt 

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
einen FormkOrper zu schaffen, der die ag. Nachteile 
nicht aufweist insbesondere sich durch eine gute Haf- 
tung des Trflgermaterials auf dem SchaumkOrper aus- 
zeichnet, eine dekorative Oberflache haben kann, und 
bei dem das Tragermaterial und der SchaumkOrper aus 
unterschiedlichen Materialien bestehen kOnnen. Die 
Aufgabe betrifft auch die Bereitstellung eines Verfah- 
rens zur Herstellung solcher FormkOrper. 
[0013] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren 
gemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelOst 
Der FormkOrper ist Gegenstand des Patentanspruchs 
12. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

[001 4] Das Verfahren sieht vor, daB ein vorgefertigter 
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Verbund aus Tragermaterial und Birtdungsschicht in 
eine Schaumvonichtung eingeiegt wobei die Bindungs- 
schicht dem auszuschaumenden Hohtraum zugewandt 
ist. Danach wird der Hohlraum mit Schaumpartikeln zur 
Herstellung des Formkdrpers ausgeschaumt 
[001 5] Ein wesentiicher Aspekt der Erfindung besteht 
darin, daB die verwendeten Materialmen aufeinander 
abgestimmt sind. Es hat sich Oberraschend herausge- 
steltt daB die Schaumpartikel, die in der Schaumvor- 
richtung mit dem Tragermaterial verbunden werden, 
dann weitaus besser am Tragermaterial haften, wenn 
die Birtdungsschicht. die zuvor in einem eigenen Ver- 
fahrensschritt auf das Tragermaterial aufgebracht 
wurde, aus demselben Polymermatrixmaterial besteht 
wie die Schaumpartikel. 

[001 6] Der vorgefertigte Verbund aus Tragermaterial 
und Bindungsschicht wird in einem vorgeschatteten 
Vertahrensschritt hergesteilt, in dem das Tragermaterial 
mit der Birtdungsschicht versehen wird. 
[001 7] Die Birtdungsschicht kartn auf unterschiedliche 
Weise hergesteilt werden. GemdS einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird die Bindungsschicht aus densel- 
ben Schaumpartikeln hergesteilt die auch beim spate- 
ren Schaumvorgang 

eingesetzt werden. Hierzu wird gemaB einer Verfah- 
rensvariante das Tragermaterial im ersten Vertahrens- 
schritt mindestens an seiner Oberfiache in einen 
haftungsfahigen Zustand (Haftungsschicht) uberfuhrt, 
und dann werden die Schaumpartikel. vorzugsweise in 
einer Monolage, aufgebracht. 
[0018] Die Haftung der Schaumpartikel am Tragerma- 
terial kann noch dadurch verbessert werden, daB die 
Schaumpartikel teilweise in die Haftungsschicht des 
Tragermaterials eingedrOckt werden. Wahrend bei den 
bekannten Verfahren nur ein Ansintern der Schaumpar- 
tikel am Tragermaterial erfolgt, wird bei dem ersten Ver- 
fahrensschritt eine innige Verbindung zwischen 
Tragermaterial und Schaumpartikeln hergesteilt. Im 
zweiten Vertahrensschritt werden dann die Schaumpar- 
tikel, die sich auf dem Tragermaterial bef inden, mit wei- 
teren Schaumpartikeln verbunden, die in den Hohlraum 
der Schaumvorrichtung eingebracht werden. Es hat 
sich herausgestellt daB die Verbindung der auf dem 
Tragermaterial aufgebrachten Schaumpartikel mit den 
in den Fbrmhohlraum eingebrachten Schaumpartikeln 
genauso gut ist wie die Verbindung der eingebrachten 
Schaumpartikel untereinander. Es wird somit ein Form- 
kOrper geschaffen, dessen Tragermaterial sich nicht 
mehr vom SchaumkOrper ablosen laBt 
[001 9] Beim Schaumprozess in der Form werden die 
Hohlrdume, die bei der Parti kelbeschicrrtung zwangs- 
laufig zwischen den einzelnen Schaumpartikeln vorhan- 
den sind, durch die in den Formhohlraum 
eingebrachten Schaumpartikel ausgefOllt bzw. die vor- 
handenen Schaumpartikel der Partikelschicht werden 
bis zu einem gewissen Grad zusammengedruckt. An 
der Einbettung der Schaumpartikel im Tragermaterial 
andert sich beim Schaumvorgang im Formhohlraum 



nichts. 

[0020] Die Haftungsschicht kann anstelle einer Ober- 
f lachenveranderung des Tragermaterials auch als Web- 
stoffschicht realisiert werden, die aus Latex Oder PE- 

5 Pulver bestehen kann, wobei die Schaumpartikel vor- 
zugsweise in die Haftungsschicht eingedrOckt werden. 
[0021] Bei dunnem Tragermaterial konnen sich u.U. 
die Schaumpartikel der Bindungsschicht durchdrucken 
und somit an der AuBenf lache abzeichnen, was zu einer 

10 nicht gewolrten Oberftachenveranderung des Trager- 
materials fGhrt. Dies kann dadurch vermieden werden, 
daB das Tragermaterial zur Ausbildung der Bindungs- 
schicht vorzugsweise mit einer Beschichtung versehen 
wird, die auf der dem Tragermaterial abgewandten 

15 Seite eine rauhe Oberfiache aufweist, wodurch eben- 
talls eine gute Haltung der im zweiten Verfahrensschritt 
aufgeschaumten Schaumpartikel erzielt wird. Diese 
rauhe Oberf lachenbeschichtung kann aufgespritzt Oder 
mrttels Walzen Oder Rakel aufgetragen werden. 

20 [0022] Anstelle der Schaumpartikel der Bindungs- 
schicht konnen gemaB einer weheren AusfOhrungsform 
Recycfingpartikel auf das Tragermaterial aufgebracht 
werden. Unter Recyclingpartikeln werden solche Teil- 
chen verstanden, die bei einem Recyclingverfahren 

25 durch mechanische ZerWeinerung schon benutzter 
Formteile als sonst nicht zu verwertender Staub- und 
Kleinteilchenanteil anfallen. 

[0023] Diese Teilchen, vorzugsweise in einer GrOBe 
bis zu 1 ,6 mm 2 , weisen gegenQber den kugelfOrmigen, 

30 aufgeschaumten Partikeln eine sehr unregelmaBig 
geformte Oberfiache auf, was den gewunschten Haf- 
tungseffekt vergrOBert Daruber hinaus kann in diesem 
Fade die Tragerschicht wesentlich dQnner gehalten wer- 
den, ohne daB sich die Struktur der Partikel auf der 

35 Oberfiache des fertigen Verbundteiles abzeichnet 
[0024] Die Haftungsschicht kann ebenfalls durch 
Uberfuhren mindestens eines Oberfiachenbereiches 
des Tragermaterials Oder durch Aufbringen einer Klebe- 
schicht hergesteilt werden. wobei die Recyclingpartikel 

40 vorzugsweise ebenfalls in die Haftungsschicht einge- 
drOckt werden. 

[0025] Damit der Formkorper an seiner AuBenseite 
vorgegebene Arrfbrderungen hinsichtlich Aussehen, 
Widerstandsfahigkeit Sterilisationsbestandigkert Oder 

45 dergleichen erfQIIen kann, was das Tragermaterial auf- 
grund seiner Eigenschaften eventuell nicht iasten kann, 
kann vorzugwetse vor dem Aufbringen der Bindungs- 
schicht das Tragermaterial auf der der Bindungsschicht 
abgewandten Seite mit mindestens einem weiteren 

so Schichtmaterial verbunden werden. 

[0026] Vorzugsweise besteht das Tragermaterial aus 
einem thermoplastischen oder thermisch verformbaren 
Polymerf ilm. Dieser kann durch Extrusion, Kbextrusion, 
Blasformen oder Blasextrusion hergesteilt werden. 

55 [0027] Wenn der Polymerf ilm durch Extrusion herge- 
steilt wird, ist es vorteilhaft, wenn unmittelbar an die 
Extrusion das Aufbringen der Schaumpartikel oder 
Recyclingpartikel angeschlossen wird, da sich der Poly- 
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merfilm dann noch tm plastischen Zustand bef indet, und 
ein Aufheizen der Oberfiache des Polymertilms somit 
nicht erforderiich 1st. 

[0028] Anstelle einer Polymerfolie kOnnen auch 
andere Tragermaterialien rum Einsatz kommen. Hierzu 
zahien Stutzmaterialien, die mit einer Haftungsschicht 
aus Latex oder PE-Pulver versehen sind, wobei diese 
als Klebstoffe wirkenden Materialien vor dem Aufbrin- 
gen der Schaumpartikel in den haftungsfahigen 
Zustand Oberfflhrt werden. 

[0029] Es ist sowohl eine einseitige als auch eine 
zweiseitige Beschichtung des Tragermaterials mit der 
Bindungsschicht mOglich. Bei der zweiseitigen 
Beschichtung kOnnen nacheinander zunachst die eine 
Se'rte und dann die andere Seite beispielsweise mit den 
Schaumpartikeln oder Recycfingpartikeln nach entspre- 
chendem Aufheizen der jeweiligen Oberflachenschicht 
des Tragermaterials versehen werden. Es besteht aber 
auch die MOglichkeit das Tragermaterial vertikai zu fuh- 
ren und die Schaumpartikel oder Becyclingpartikel 
beidseitig gleichzeitig auf das Tragermaterial aufzubrin- 
gen. 

[0030] Wenn der vorgefertigteVerbundaiis Tragerma- 
terial und Bindungsschicht in die Form der Schaumvor- 
richtung eingebracht wird, so kann beim Ausschaumen 
gleichzeitig ein Pragen des Tragermaterials, das Ausbil- 
den einer Narbung oder das Einbringen eines Schriftzu- 
ges erfolgen. 

[0031 ] Das vorgefertige Verbundmaterial kann errtwe- 
der von der Roile in die Schaurnvomchtung eingefuhrt 
werden oder als einzelne Zuschnitte eingelegt werden. 
Bei der Herstellung des FormkOrpers wird der vorgefer- 
tigte Verbund wahrend des Ausschaumens errtspre- 
chend verformt 

[0032] Der FormkOrper ist dadurch gekennzeichnet 
daB die Schaumpartikel mindestens uber eine Bin- 
dungsschicht mit dem Tragermaterial verbunden sind, 
wobei diese Schaumpartikel aus demseiben Matrixpo- 
lymermaterial bestehen wie die Bindungsschicht Die 
Bindungsschicht kann ebenfalls Schaumpartikel auf- 
weisen, die zusammen mit den ubrigen Schaumparti- 
keln den Partikelschaum bilden. 
[0033] Die Bindungsschicht kann auch aus Recycling- 
partikeln oder einer Beschichtung mit einer rauhen 
Oberfiache gebildet sein. Vorzugsweise sind tie 
Schaumpartikel oder die Recydingpartikel in einer Haf- 
tungsschicht eingebettet, wodurch ein nahezu urtfOsba- 
rer Verbund gebildet wird. Die Haftungsschicht kann 
eine Oberflachenschicht des Tragermaterials oder eine 
W sbstoffschicht sein. 

[0034] Je nachdem, um welchen FormkOrper es sich 
handelt und fOr welchen Einsatzzweck der FormkOrper 
vorgesehen ist, kOnnen for das Tragermaterial und c5e 
Schaumpartikel identische Oder unterschiedltche Mate- 
rialien verwendet werden. Bei den Matenalkombinatio- 
nen ist jedertfalls die Aff initat der einzelnen Materialien 
zueinander zu beachten. 

[0035] Das Tragermaterial kann gemaG einer ersten 



AusfQhrungsform eine ein- Oder mehrschichtige Poly- 
merfolie aus modif izierten thermoplastischen Kunststof- 
fen sein. wobei deren Oberflachenschicht die 
Haftungsschicht bildet in die die Schaumpartikel oder 

5 Recydingpartikel eingebettet sind. Das Tragermatertial 
kann Homo-PP, Block-PP oder Random- PP in gefOIHer, 
ungefOllter oder modrfizierter Form aufweisen. Dieses 
Material kann gut mit Schaumpartikeln oder Recycling- 
partikeln aus EPE oder Schaumpartikeln bzw. Recyc- 

io lingpartikeln aus einer Mischung aus LDPE und/oder 
MDPE und/oder HDPE mit Polystyrol tombiniert wer- 
den. Es kOnnen auch Schaumpartikel aus EPE, EPS, 
EPP oder EPMMA oder aus Mischungen dieser Mate- 
rialien verwendet werden. 

is [0036] Wenn das Tragermaterial gerrdB einer weite- 
ren AusfQhrungsform ein Gemisch von Polypropy- 
len/Polyethylen aufweist wobei das Pdyethylen ein 
HDPE, MDPE. LDPE Oder EVA-LDPE ist. so kann der 
Partikelschaum aus EPE oder EPMMA bestehen. 

20 [0037] Bei einer koextrudierten Folie, bei der die 
AuBenseite aus Polyproylen und die den Schaumparti- 
keln zugewandte Seite aus modifizierten Pdyolefaien 
bestehen kann. wie z.B. MSA-gepfropftes oder Acrylat- 
gepfropftes LDPE mit Polypropylen, ist aufgrund des 

25 Polypropyienanteiis eine ausreichende Affinrtat zu EPS- 
Schaumpartikeln und zu der PolypropylenauBenschicht 
gewahrleistet 

[0038] Gema(3 einer weiteren AusfQhrungsform kann 
das Tragermaterial ein Stutzmaterial mit einer Haft- 
30 schicht aus Latex oder aufgestreutem Polyethylenpul- 
ver sein. Hierbei kann das Stutzmaterial ein Gewebe 
sein, das wiederum ein monofiles. muJtiftfes oder ein 
Tuftinggewebe sein kann: 

[0039] Weiterhin kommen Bandchengewebe oder 
35 Nadeffilz . fQr das Stutzmaterial in Frage. Monofile 
Gewebe werden vorzugsweise fQr die AuBenschichten 
von StoBstangen oder fQr Mehrwegcontainer verwen- 
det, wobei das monofile Gewebe nicht nur einen Schutz 
des Partikelschaums darstellt sondem auch bei 
40 beweglichen Teilen des Mehrwegcorrtainers eine Schar- 
nierfunktion Qbernimmt 

[0040] Vorzugweise kann das Tragermaterial an sei- 
ner den Schaumpartikeln abgewandten Seite eine 
Metallfoiie, beispielsweise aus Aluminum oder Kupfer 

45 tragen. In diesen Fallen eignet sich der FormkOrper zur 
AusWeidung von Wohnwagen oder von Thermobehai- 
tern. Kupferfolien eignen sich fair FormkOrper, mit denen 
eine elektrische Abschirmung erziett werden soil. 
[0041] Die auf dem Tragermaterial zusatzJich aufge- 

so brachte Folie kann auch eine Polymerfolie sein, die bei- 
spielsweise aus mineralgefQlltem Homo-PP bestehen 
kann. Ene solche Polymerfolie kann eine Dekorfblie, 
insbesondere eine Hdzdekorfblie sein, oder das Trager- 
material kann ein Holzfurnier tragen, so daB derartige 

55 FormkOrper beispielsweise als Tischplatten oder fQr die 
HersteJiung von MObein verwendet werden kOnnen. 
[0042] Um die Stabilitat des FormkOrpers zu erhOhen, 
kOnnen Versteifungsmaterialien im Partikelschaum ein- 
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gelagert sein. Vorzugsweise werden hierzu Kunststoff- 
ptatten mit entsprechenden Durchbrechungen 
verwendet 

[0043] Es besteht aber auch die MOglichkeit trgenwel- 
che Versteifungsprofile in den Partikelschaum einzula- 
gern. 

[0044] Anstelle von Versteifungsprof ilen kfinnen auch 
Gewebe im Inneren des Parti kelschaums vorhanden 

sein. . 

[0045] Wenn for die Hersteiiung von FormkOrpern 
beidseitig beschichtete Tragermaterialien verwendet 
werden, so befindet sich das TragermateriaJ im Inneren 
des FbrmkOrpers. 

[0046] Das erfindungsgemaBe Verfahren ertaubt die 
Hersteiiung von FormkOrpem, bei denen z.B. ein EPS 
Oder ein anderer therrnisch empfindficher Partikel- 
schaumkOrper fOr Einwegverpackungen durch Verwen- 
dung eines entsprechenden Tragermaterials auch 
sterilisiert werden kann, so da3 derartige FormkOrper 
z.B. als Mehrwegverpackung insbesondere im Lebens- 
mitteibereich eingesetzt werden kflnnen. Durch die 
Wahl der Tragermaterialien auf dem Partikelschaum 
sind die Verbundmaterialien so einstellbar, da 6 bei 
Wegfail der Gebrauchsfahigkeit ein Wertstoffrecycling 
zu Wertstoffgranulat und die Wiederverarbeitung im 
ExtrusionsspritzguB- oder PreBverfahren gegeben ist 
[0047] Beispielhafte Ausfuhrungsformen werden 
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
[0048] Es zeigen 

Figur 1 einen Schnitt durch ein Ver-. 

bundmaterial. • r- 

Figur 2 eine vergrOSerte :Darstel- 

lung. der Einzelheit X in 
Rgur.1, . / - i ... 

Figuren 3. 4, 5, 6 und 7 Schnitte durch Verbundma- 
teriaiien gemas weiterer 
Ausfflhrungsformen und 

Figur 7 einen Schnitt durch eine 

Wste. 

[0049] In der Figur 1 ist ein Schnitt durch einen Form- 
kOrper 1 dargestellt der an seiner AuBenseite als Tra- 
germateriaJ 2 eine PoJymerfolie aufweist und im ubrigen 
aus dem Partikelschaum 5 besteht An die PoJymerfolie 
2 grenzt eine Monolage 4 der Schaumpartikel 3 an, die 
die Bindungsschicht 12 bildet. Wie in Figur 2 dargestellt 
ist, sind die Schaumpartikel 3 der Bindungsschicht 12 
zumindest teilweise in die Polymerfolie eingebettet Der 
Bereich, in dem die Schaumpartikel 3 der Monolage 4 in 
der Polymerfolie eingebettet sind. bildet die Haftungs- 
schicht 1 1 des Tragermaterials 2. 
[0050] Die Schaumpartikel 3 der Monolage 4 werden 
durch den SchaumprozeB in einer Schaumvorrichtung 
auf Qbliche Weise mit den ubrigen Schaumpartikeln 3 



verburtden. Die Schaumpartikel 3 der Monolage 4 sind 
i a. genauso groB wie die Schaumpartikel 3 des restO- 
chen Partikelschaums 5. Die Hohlraume der Monolage 
4 werden durch die benachbarten Schaumpartikel 3 

5 weitgehend ausgefOIlt 

[0051] In der Figur 3 ist auf dem TragermateriaJ als 
Haftungsschicht 11 eine Webstoffschicht aufgebracht, 
in die die Recyclingpartikel 13 eingelagert sind, die die 
Bindungsschicht 12 bilden. Die Recyclingpartikel 13 

io bestehen aus demselben Polymermatrixrnaterial wie 
die Schaumpartikel 3 des Partikelschaums 5. 
[0052] In der Figur 4 ist eine Ausfuhrungsfbrm darge- 
steirt. bei der die Bindungsschicht 12 aus einer 
Beschichtung 14 mit einer rauhen Oberfiache besteht 

i5 [0053] InderRgurSisteineweitereAusfOhrungsform 
dargestellt. bei der auf der Polymerfolie. die das Trager- 
material 2 bildet, auf der AuBenseite eine AuBenschicht 
6 aufgebracht ist Die Verbindung der Polymerfolie und 
der AuBenschicht 6 erfolgt vor dem Aulbringen der Par- 

20 tikelbeschichtung. Bei der AuBenschicht 6 kann es sich 
beispielsweise urn eine Dekorfolie oder urn eine Metall- 
schicht handein. 

[0054] Bei der AusfQhrungsform gemaB der Figur 6 
weist der Fbrmkorper 1 insgesamt drei Schichten 2, 6 

25 und 7 auf. Das Tragermaterial 2 ist bei dieser AusfQh- 
rungsform mit zwei weiteren Schichten 6, 7 an der 
AuBenseite verbunden, die wie in der Figur 5 vor der 
Partkefoeschichtung mit dem TragermateriaJ 2 verbun- 
den werden. Bei den Schichten 2, 6 und 7 kann es sich 

30 urn eine Kbextrusionsfolie handein, wobei die einzelnen 
Schichten 2. 6 und 7 aus unterschiedlichen Materialien 
bestehen kflnnen. Es ist aber auch mogltch, daB die 
Schichten 2 und 7 eine Kbextrusionsfolie sind, und daB 
die Schicht 6 beispielsweise aus einer Metaltschicht 

35 besteht Eine andere MOglichkeit besteht darin, die 
Schichten 6 und 7 als rCoextrusionsfolie auf das Trager- 
materiaJ 2 aufzubringen, das eine Polymerfolie oder ein 
Gewebe sein kann. Es gibt unterschiedliche MateriaJ- 
kombinationen, wobei jeweiis darauf geachtet werden 

40 muB, daB das TragermateriaJ 2 eine entsprechende 
Affinrtat zu dem Material der Bindungsschicht 12 und zu 
dem Material der Schicht 7 bzw. 6 aufweist so daB eine 
entsprechende Haltung aller Verbundmaterialien gege- 
ben ist 

45 [0055] In der Figur 7 ist eine weitere AusfQhrungsform 
dargesteirt, wobei im Partikelschaum 5 ein Versterfungs- 
material in Form einer Kunststoffplatte 8 mit Durchbre- 
chungen 9 eingelagert ist 

[0056] In der Figur 8 ist ein Schnitt durch eine Kiste 
so dargestellt, bei der das TragermateriaJ 2 an der AuBen- 
seite mit einer AuBenschicht 6 versehen ist. die bei- 
spielsweise sterilisierbar ist Es wird dadurch moglich. 
einen FbrmkOrper herzustellen, der trotz warmeemp- 
f indlichem Partikelschaummaterial 5 durch das entspre- 
55 chende Vorsehen einer AuBenschicht 6 
dampfsterilisierbar ist 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Formkorpers aus 
Verbundmaterial. bei dem ein Tragermaterial (2) mit 
einem Partikelschaum (5) aus Polymeren vertxjn- 5 
den wird, dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Herstellung einer Bindungsschicht (12) 
Schaumpartikel (3) Oder Recyclingpartikel (13) 
auf das Tragermaterial (2) aufgebracht werden, w 
und 

daB ein vorgefertigter Verbund aus dem Tra- 
germaterial (2) und der Bindungsschicht (12) in 
eine Schaumvorrichtung eingelegt wird. wobei is 
die Bindungsschicht (12) dem auszuschaumer- 
den Hohlraum zugewandt ist und der Hohl- 
raum dann mit Schaumpartikel n (3) 
ausgeschaumt wird, die aus demsetoen Poly- 
mermatrixmaterial wie die Bindungsschicht 20 
(12) bestehen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Ausbildung einer Haftungsschicht 
(11) das Tragermaterial (2) mindestens an seiner 25 
Oberf lache in einen haftungsfahigen Zustand Qber- 
fflhrt wird Oder das Tragermaterial (2) mit einer 
Klebstoffschicht versehen wird. auf die die 
Schaumpartikel (3) Oder Recyclingpartikel (13) der 
Bindungsschicht (1 2) aufgebracht werden. 30 

3. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Schaumpartikel 
(3) der Bindungsschicht (12) in einer Monolage (4) 
aufgebracht werden. 35 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 oder 3. 
dadurch gekennzeichnet. daB die Schaumpartikel 
(3) Oder die Recyclingpartikel (13) der Bindungs- 
schicht teilweise in das Tragermaterial (2) oder die 40 
Klebstoffschicht eingedruckt werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Klebstoffschicht 
aus Latex oder einem PE-Putver gebildet wird. und 45 
daB die Latexschicht oder PE-Pulverschicht vor 
dem Aufbringen der Schaumpartikel (3) oder 
Recyclingpartikel (13) in den haftungsfahigen 
Zustand QberfQhrt wird. 

so 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB vor dem Aufbringen der Bindungs- 
schicht (12) das Tragermaterial (2) mit mindestens 
einem weiteren Schichtmaterial (6.7) auf der der 
Bindungsschicht (12) abgewandten Seite verbun- 55 
den wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 6, dadurch 



gekennzeichnet. daB das Tragermaterial (2) aus 
einem thermoptastischen oder thermisch veriorm- 
baren Polymerfilm besteht 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB der Polymerfilm 
durch Extrusion. Kbextrusion. Blasformen oder Bla- 
sextrusion hergestellt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Polymerfilm nach der Extrusion in 
noch plastischem Zustand mit den Schaumparti- 
keln (3) oder den Recyclingpartikeln (13) versehen 
wird. 

10. Formkorper. der mindestens aus Tragermaterial (2) 
und Partikelschaum (5) aus Polymeren besteht. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schaumpartikel (3) mindestens Ober 
eine auBerhalb der Schaumvorrichtung aus 
Schaumpartikel n (3) Oder Recyclingpartikeln 
hergestellten Bindungsschicht (12) mit dem 
Tragermaterial (2) verbunden sind, wobei die 
Schaumpartikel (3) aus demselben Matrix- 
Polymermaterial bestehen wie die Bindungs- 
schicht (12). und 

daB das Tragermaterial (2) unlosbar mit dem 
Partikelschaum (5) verbunden ist 

11. FormkOrper nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaumpartikel (3) der Bindungs- 
schicht (12) zusammen mit den Qbrigen 
Schaumpartikel n (3) den Partikelschaum (5) bikJen. 

12. FormkOrper nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schaumpartikel (3) in 
einer Haftungsschicht (1 1) eingebettet sind. 

13w Fbrmkorper nach Anspruch 12 dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Haftungsschicht (11) eine Ober- 
flachenschicht des TragermateriaJs (2) oder eine 
Klebstoffschicht ist 

14. Fbrmkorper nach einem der AnsprOche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB das Tragermaterial 
(2) eine ein- oder mehrschichtige Polymerfbfie aus 
modifizierten thermoptastischen Kunststoffen ist 

15. FormkOrper nach einem der AnsprOche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB das Tragermaterial 
(2) Homo-PP. Block-PP oder Random-PP in gefflll- 
ter, ungefOllter oder modifizierter Form, MSA- 
gepfropftes oder Acrylat-gepfropftes LDPE mit 
Polypropyfen Oder ein Gemisch von Polypropy- 
len/Polyethylen aufweist, wobei das Polyethylen ein 
HDPE. MDPE, LDPE oder EVA-LDPE ist 



6 



11 



EP 0 669 195 B1 



12 



16. FormkOrper nach einem der AnsprQche 10 bis 15, 5. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumpartikel 
(3) EPE, EPS. EPP Oder EPMMA Oder Mischungen 
dieser Materialien Oder eine Mischung LDPE 
und/oder MDPE und/oder HDPE mit Polystyrol auf- 5 
weisert 



Process accorcfing to one of claims 2 to 4, charac- 
terised in that the adhesive layer is formed from 
latex or a PE powder, and that the latex layer or the 
PE powder layer is converted to an adhesive state 
prior to application of the foaming particles (3) or 
recycling particles (13). 



17. FormkOrper nach einem der AnsprQche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial 
(2) an seiner den Schaumpartikeln (3) abgewand- 
ten Seite ein Gewebe, eine MetalHblie, eine we'rtere 
Polymerfolie (6.7) oder ein Holzfurnier tragi 



6. Process according to claims 1 to 5, characterised in 
that prior to application of the binding layer (12). the 
10 side of the carrier material (2) facing away from the 
binding layer (12) is bonded to at least one addi- 
tional layer material (6. 7). 



18. FormkOrper nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die weitere Polymerfolie (6, 7) rrtine- 
ralgefOlltes Homo-PP aufweist oder eine 
Holzdekorfolieist. 

19. FormkOrper nach einem der AnsprQche 10 bis 18. 
dadurch gekennzeichnet, daB im Partikelschaum 
(5) Versteif ungsmaterial (8) eingelagert ist. 

Claims 

1 . Process for the production of a moulded part made 
from composite material, in which a carrier material 
(2) is bonded to a particle foam (5) made from pol- 
ymers, characterised in that 

foaming particles (3) or recycling particles (1 3) 
are applied to the carrier material (2) to pro- 
duce a binding layer (12). and 

a prefabricated composite made from the car- 
rier material (2) and the binding layer (12) is 
inserted into a foaming device, whereby the 
binding t layer (12) faces the cavity to be 
foamed, and the cavity is then foamed out with 
foaming particles (3) made from the same pol- 
ymer matrix material as the binding layer (12). 



7. Process according to daim 1 or 6. characterised in 
15 that the carrier material (2) comprises a thermo- . 

plastic or thermally formable polymer film. 

8. Process accorcfing to one of claims 1 to 7, charac- 
terised in that the polymer film is produced by extru- 

20 sion, co-extrusion, blow forming or blow extrusion. 

9. Process according to claim 8. characterised in that 
the foaming particles (3) or the recycling particles 
(13) are applied to the polymer film while it is still in 

25 a plastic state following extrusion. 

10. Moulded part, consisting at least of carrier material 
(2) and particle foam (5) made from polymers, char- 
acterised in that 

30 

the foaming particles (3) are bonded to the car- 
rier material (2) at least by one binding layer 
(12) made outside the foaming device from 
foaming particles (3) or recycling particles. 
35 wherein the foaming particles (3) are made 

from the same matrix polymer material as the 
binding layer (12). and 

the carrier material (2) is indissoiubly bonded to 
40 the particle foam (5). 



2. Process according to claim 1 , characterised in that 
in order to form an adhesion layer (1 1), at least the 
surface of the carrier material (2) is converted to an 
adhesive state, or the carrier material (2) is given 45 
an adhesive layer on which are applied the foaming 
particles (3) or recycling particles (13) of the bind- 
ing layer (12). 

3. Process according to one of claims 1 or 2, charac- so 
terised in that the foaming particles (3) of the bind- 
ing layer (12) are applied in a monolayer (4). 

4. Process according to one of claims 2 or 3. charac- 
terised in that the foaming particles (3) or the recy- 55 
cling particles (13) of the binding layer are pressed 
partially into the carrier material (2) or the adhesive 
layer. 



11. Moulded part according to claim 10. characterised 
in that the foaming particles (3) of the binding layer 
(12) form the particle foam (5) in conjunction with 
the remaining foaming particles (3). 

12. Moulded part according to claim 10 or 1 1 . charac- 
terised in that the foaming particles (3) are embed- 
ded in an adhesion layer (11). 

13. Moulded part according to claim 12, characterised 
in that the adhesion layer (1 1) is a surface layer of 
the carrier material (2) or is an adhesive layer. 

14. Moulded part according to one of claims 10 to 13, 
characterised in that the carrier material (2) is a sin- 
gle-layer or multi-layer polymer foil made from mod- 
ified thermoplastic plastics. 
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15. Moulded part according to one of claims 10 to 14. 
characterised in that the carrier material (2) com- 
prises homo PP, block PP or random PP in filled, 
unfilled or modified form. MSA-grafted or acrytate- 
grafted LDPE with polypropylene or a mixture of 
polypropylene/polyethylene, the polyethylene being 
an HDPE, MDPE, LDPE or EVA-LDP E. 

16. Moulded part according to one of claims 10 to 15, 
characterised in that the foaming particles (3) com- 
prise EPE, EPS. EPP or EPMMA or mixtures of 
these materials or a mixture of LDPE and/or MDPE 
and/or HDPE with polystyrene. 

17. Moulded part according to one of claims 10 to 16. 
characterised in that on its side facing away from 
the foaming particles (3) the carrier material (2) 
supports a fabric, a metal foil, an additional polymer 
foil (6, 7) or a wood veneer. 

18. Moulded part according to claim 17, characterised 
in that the additional polymer foil (6, 7) comprises 
mineral-filled homo PP or is a wood decorative foil. 

19. Moulded part according to one of claims 10 to 18, 
characterised in that stiffening material (8) is 
embedded in the particle foam (5). 

Re vendi cations 

1 . Precede pour produire un corps moul6 en materiau 
composite, dans lequel un materiau support (2) est 
lie a une mousse de particules (5) en polymeres, 
caractense en ce que, 

des particules de mousse (3) ou des particules 
. recyclees (13) sont appliquees sur le materiau 
support (2) pour produire une couche de 
liaison (12), et 

un composite prefabrique constitue du mate- 
riau support (2) et de la couche de liaison (12) 
est depose dans un disposrtif de moussage, la 
couche de liaison (12) etant toumee vers 
I'espace creux a gamir de mousse, et i'espace 
creux etant alors garni de mousse avec des 
particules de mousse (3) qui sont constituees 
du m§me materiau de matrice polymere que la 
couche de liaison (12). 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que pour former une couche adhesive (11). le 
materiau support (2) est transforme au moins au 
niveau de sa surface en un etat apte a adherer ou 
bien le materiau support (2) est muni d'une couche 
d'adhesif sur laqueile les particules de mousse (3) 
ou les particules recyclees (13) de la couche de 
liaison (12) sont appliquees. 



3. Precede selon Tune quelconque des revindications 

1 ou 2. caracterise en ce que les particules de 
mousse (3) de la couche de liaison (12) sont appli- 
quees en une monocouche(4). 

5 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 

2 ou 3. caracterise en ce que les particules de 
mousse (3) ou les particules recyclees (13) de la 
couche de liaison sont enfortcees partiellement 

10 dans le materiau support (2) ou la couche d'adhe- 
sif. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
2 a 4. caracterise en ce que la couche d'adhesif est 

is formee de latex ou d'une poudre de PE. et que la 
couche de latex ou la couche de poudre de PE est 
transformee en un etat apte a adherer avant Tappli- 
cation des particules de mousse (3) ou des particu- 
les recyclees (13). 

20 

6. Proc6d6 selon les revendications 1 a 5, caracterise 
en ce que, le materiau support (2) est lie avec au 
moins un materiau de couche supplemental re (6,7) 
sur le cote tourne a ('oppose de la couche de liaison 

25 (12). avant application de la couche de liaison (12). 

7. Procede selon la revendication 1 ou 6, caracterise 
en ce que le materiau support (2) est constitue d'un 
film polymere thermoplastique ou thermiquement 

30 faconnable. 

8. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce que le film polymere est 
produit par extrusion, co-extrusion, soufflage ou 

35 extrusion par soufflage. 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise en ce 
que le film polymere apres ('extrusion dans un etat 
encore plastique est pourvu de particules de 

40 mousse (3) ou de particules recyclees (1 3). 

10. Corps mouie qui est constitue au moins de mate- 
riau support (2) et de mousse de particules (5) en 
polymeres, caracterise en ce que, les particules de 

45 mousse (3) sont liees au materiau support (2) par 
au moins une couche de liaison (12) produite a par- 
tir de particules de mousse (3) ou de particules de 
recyclage en dehors du dispositif de moussage, 
dans lequel les particules de mousse (3) sont cons- 

so tituees du meme materiau polymere de matrice que 
celui de la couche de liaison (12), et que le mate- 
riau support (2) est lie de maniere indissociable a la 
mousse de particules (5). 

55 11. Corps moule selon la revendication 10, caracterise 
en ce que les particules de mousse (3) de la cou- 
che de liaison (12) conjointement avec les particu- 
les de mousse restarrtes (3) torment la mousse de 
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particules (5). 

12. Corps moule selon la revendication 10 ou 11, 
caracterise en ce que les particules de mousse (3) 
sont noyees dans une couche d'adherence (1 1). s 

13. Corps moule selon la revendication 12, caracterise 
en ce que la couche d'adherence (1 1) est une cou- 
che superficielle du materiau support (2) ou une 
couche d'adhesif. to 

14. Corps mould selon rune quelconque des revendi- 
cations 10 a 13, caracterise en ce que le materiau 
support (2) est une feuille de polymere mono- ou 
mutticouche constitute de matieres thermoplasti- is 
ques modif i6es. 

15. Corps moule selon Tune quelconque des revendi- 
cations 10 a 14, caracterise en ce que le materiau 
support (2) comporte du PP homopolymere, du PP 20 
sequence ou du PP statistique sous forme chargee, 
non chargee ou modifiee, du LDPE grefte avec 
MSA ou grefte avec un acrylate avec du polypropy- 
lene ou un melange de polypropylene/jpolyethyldne, 
dans lequel le polyethylene est un HDPE, MDPE, 25 
LDPE ou EVA/LDPE. 

16. Corps moule selon Tune quelconque des revendi- 
cations 10 a 15, caracterise en ce que les particu- 
les de mousse (3) component EPE, EPS, EPP ou 30 
EPMMA ou des melanges de ces materiaux ou un 
melange de LDPE et/ou MDPE et/ou HDPE avec 

du polystyrol. 

17. Corps moule selon Tune quelconque des revendi- 35 
cations 10 a 16. caracterise en ce que le materiau 
support (2) au niveau de son cdte detourne des 
particules de mousse (3), porte un tissu. une feuille 
metallique, une feuille polymere supptementaire (6, 

7) ou un placage de bois. 40 

18. Corps moule selon la revendication 17, caracterise 
en ce que la feuille polymere supplementaire (6, 7) 
comprend un PP homopolymere a charge minerale 

ou constitue une feuille decorative de bois. 4$ 

19. Corps moule selon Tune quelconque des revendi- 
cations 10 a 18. caracterise en ce qu'un materiau 
de renforcement (8) est incorpore dans la mousse 

de particules (5). so 
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Figur 2 
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Figur A- 
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Figur 6 
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